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Abstract of DE1 951 0283 

A flat tube (10) for a soldered heat exchanger 
and a method for production thereof are 
disclosed. The flat tube (10) has a welded 
longitudinal edge and beads (2) abut one another 
forming at least one partition extending 
longitudinally and dividing the internal space into 
chambers. The beads (2) are welded in their 
contact positions (8). 
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® Flachrohr fur einen verloteten W8rmetauscher und Verfahren zu seiner Hersteilung 



Flachrohr und Verfahren zu seiner Hersteilung. 
Flachrohre fur verldtete Warmetauscher wefsen eine aus 
nach Innen gepragten Sicken hergestellte Trennwand auf, 
die bei der Veri8tung das gesamten WaYmetauschers mit- 
veriotet wird. Dies fQhrt zu Schwierigkeiten bei der Lotver- 
teilung im Rohrinneren. 

Es wird vorgeschlagen, die Sicken an Ihrer Beruhrungsstelle 
zu verschwaiBan, im Obrigen aber for die Hersteilung des 
Warmeta us chars das bekannte Lotverfahren vorzusehen. 
Verwendung fur verioteta Warmetauscher. 
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Die Erfindung betrifft ein Flachrohr fur einen verlote- 
ten Warmetauscher, insbesondere aus Aluminium, mit 
einer verschweiBten Langskante und mit auf den Langs- 
seiten nach innen gepragten Sicken, die aneinanderlie- 
gen und mindestens eine langsverlaufende Trennwand 
bilden, die den Innenraum in Kammern unterteil t 

FOr die Herstellung von verlSteten Warmetauschern 
sind Flachrohre bekannt (DE 40 26 988 Al), die aus ei- 
nem wenigstens einseitig lotplattierten Metallstreifen 
bestehen, der mit parallel zu seinen Langsseiten verlau- 
fenden Sicken versehen wird, dann zur Rohrform gebo- 
gen und an seinen aneinanderstoBenden Langskanten 
verschweiBt wird Solche Flachrohre werden dann zur 
Bildung der Warmetauscher mit beiden Enden in Rohr- 
bdden gesteckt, dadurch mit ihren Langsseiten parallel 
zueinander ausgerichtet und mit zwischen ihnen liegen- 
den Wellrippenstreifen versehen, die zur ErhOhung der 
WarmeGbertragung dienen. Die so zusammengestellten 
Warmetauscher werden in der Regel in einem Kom- 
plettlotprozeB verlotet, wobei auf den Innenseiten der 
Rohre eine unkontrollierte Anhaufung von zuviel Lot 
vor sich gehen kann. Wird eine FluBmittelapplikation 
verwendet, dann ist es schwierig, das FluBmittel gleich- 
maBig in das Rohr zu bringen und die Feuchtigkeit vor 
dem Ldten wieder aus dem Rohr zu entfernen. Beide 
Umstande kdnnen dazu fuhren, daB die Rohre im Be- 
reich der Sicken entweder nicht dicht genug oder nicht 
f est genug sind, was im Betrieb durch den Innendruck zu 
unerwunschten Beschadigungen fuhren kann. Eine un- 
erwilnschte Lotanhaufung kann zu einer DurchstrO- 
mungsstdrung fuhren, was ebenfalls nicht erwunscht ist 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Flach- 
rohr der eingangs genannten Art so auszubilden, daB die 
geschilderten Nachteile nicht auftreten, so daB unter 
Verwendung der Flachrohre Warmetauscher auch mit 
Ldtverfahren verbunden werden kdnnen, die eine FluB- 
mittelapplikation erforderlich machen. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB bei einem 
Flachrohr der eingangs genannten Art dadurch geldst, 
daB die Sicken an ihrer Beruhrungsstelle verschweiBt 
sind. Durch diese MaBnahme wird eine Verlotung im 
Inneren der Rohre flberflussig, und es kann, beispiels- 
weise nach dem Nocolok-Verfahren, an alien anderen 
Verbindungsstellen der Flachrohre, also am Rohrboden 
oder mit den Wellrippenstreifen, in relativ einfacher 
Weise eine FluBmittelapplikation mit anschlieBender 
Trocknung vorgenommen werden, ohne daB Schwierig- 
keiten bei der Zuganglichkeit der mit FluBmittel zu ver- 
sehenden Teile oder bei der Trocknung auftreten. 
Flachrohre gemaB der Erfindung lassen sich daher fur 
die Herstellung von Nocolok-verloteten Warmetau- 
schern verwenden. 

In Weiterbildung der Erfindung kann zur Herstellung 55 
der Flachrohre ein Verfahren vorgesehen werden, bei 
dem zunachst aus einem mindestens auf der spateren 
AuBenseite lotplattierten Metallstreifen Langssicken 
herausgepragt werden, die nach dem Biegen des Metall- 
streif ens zur Rohrform und dem VerschweiBen der frei- 
en Langskanten im Rohrinneren aneinanderliegen und 
das dadurch gekennzeichnet ist, daB diese aneinander- 
liegenden Sicken langsverschweiBt werdea Dabei kann 
das VerschweiBen partiell mit einem gepulsten Laser- 



ves WarmpreBschweiBen vorziBKn, das entweder vor 
dem VerschweiBen der Langsnaht oder danach vorge- 
nommen wird. 

Die Erfindung ist an hand eines Ausfuhrungsbeispieles 
in der Zeichnung dargestellt und wird im folgenden er- 
lautertEszeigen: 

Fig. 1 die Darstellung eines als Ausgangsmaterial zur 
Herstellung eines Flachrohres dienenden Metallstrei- 
fens, der zur Rohrform gebogen wird, 

Fig. 2 den Metallstreifen der Fig. 1 in Rohrform mit 
verschweiBten Langssicken vor dem VerschweiBen der 
Langsnaht, und 

Fig. 3 die Teilansicht eines Warmetauschers, der un- 
ter Verwendung von Flachrohren nach Fig. 2 herge- 
stellt ist 

Die Fig. 1 laBt erkennen,daB zur Herstellung der neu- 
en Flachrohre ein Metallstreifen (1), insbesondere aus 
Aluminium vorgesehen wird, der zunachst mit zwei par- 
allel zueinander verlaufenden, nach der gleichen Seite 
herausgepragten Langssicken (2) und mit nach ders el- 
ben Seite wie die Sicken hochgebogenen Langskanten 
(3a und 3b), versehen ist Dieser Metallstreifen (1) ist auf 
seiner flachen und nicht mit den vorstehenden Sicken (2) 
versehenen Unterseite (4) mit einer AlSi-Plattierung 
versehen, um spater eine Verldtung mit anderen Teilen 
nach dem Nocolok-Verfahren durchfUhren zu kdnnen. 

Der Metallstreifen (1) wird, wie gestrichelt einge- 
zeichnet ist, dann im Sinn des Pfeiles (6) um seine Mittel- 
linie (5) hochgebogen, so daB seine Langskante (3b') der 
Langskante (3a) entgegengerichtet ist Die auf der Seite 
der Langskante (3b) liegende Sicke (2) erreicht dann die 
Lage (2 / ) und legt sich beim weiteren Biegen im Sinn des 
Pfeiles (7) an die Sicke (2) an, wie Fig. 2 zeigt Der nach 
Fig. 2 bereits zur Rohrform gebogene Metallstreifen (1) 
wird dann an der Linie (8), an der die Sicken (2) aneinan- 
der anliegen, beispielsweise durch ein induktives Warm- 
preBschweiBen, verschweiBt. AnschlieBend wird die 
Langsnaht (9) zwischen den Langskanten (3a und 3b) 
mit Hilfe einer Rohrschweiflmaschine hergestellt 

Alternativ ist es auch m6glich, die VerschweiBung an 
der Linie (8) durch einen gepulsten Laserstrahl herzu- 
stellen, den man beispielsweise mit der RohrschweiBma- 
schine zur Herstellung der SchweiBnaht (9) mitlaufen 
laBt Naturlich ware es auch moglich, die durch das in- 
45 duktive WarmpreBschweiBen hergestellte SchweiBnaht 
zwischen den Sicken (2) nach der Herstellung der 
SchweiBnaht (9) herzustellen. 

Das nach Fig. 2 hergestellte Flachrohr (10) wird nun 
gemaB Fig. 3 mit mehreren anderen zusammenge- 
schichtet und zwar so, daB die Langsseiten der Flach- 
rohre (10) jeweils parallel zueinanderliegen. Das wird 
dadurch erreicht, daB die Enden der Flachrohre (10) 
jeweils in Rohrb&den (1 1) eingeschoben werden, die in 
bekannter Weise anschlieBend durch einen Sammelka- 
sten verschlossen werden. Jeweils zwischen zwei be- 
nachbarten Flachrohren (10) wird ein Wellstreifen (12) 
eingefCgt, der beim Ausfdhrungsbeispiel jeweils im Be- 
reich seiner Wellenkamme mit herausgepragten Lap- 
pen (13) versehen ist, die sich zur Lagefixierung des 
Wells treif ens (12) in den nach innen gedruckten Teil der 
Sicken (2) der Flachrohre hereinlegen. Die fQr diesen 
sogenannten Kassettiervorgang verwendeten, nach der 
Erfindung hergestellten Flachrohre (10) zeichnen sich 
dabei dadurch aus, daB sie fur die Montage besonders 
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strahl erfolgen, der zweckmaJJig mit der RohrschweiB- 65 stabil und steif und formschlussig mit den Wellstreifen 

maschine zur Herstellung der Langsnaht mitlauft (12) verbunden sind. 

Es ist aber auch moglich, fflr das VerschweiBen der Ist der Kassettiervorgang in der geschilderten Weise 

Sicken ein durchgehendes VerschweiBen durch indukti- beendet, dann kann der so zusammengestellte Warme- 
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ahren veri6tet 

werden. Dies setzt voraus, da£ RuBmittel appliziert 
wird Es ist aus Fig. 3 aber ohne weiteres zu erkennen, 
daB dieses FluBmittel in einfacher Weise, z. B. durch 
BesprOhen der Zwischenraume zwischen den Flachroh- 5 
ren (10) aufgebracht werden und in die zu verldtende 
Spalte zwischen Flachrohren (10) und Rohrboden (11) 
einerseits und zwischen den Wellenkammen der Well- 
streifen (12) und den Langsseiten der Flachrohre (10) 
andererseits gelangen kann. Das so applizierte FluBmit- 10 
tel wird dann getrocknet, so daB anschlieBend durch 
Verbringen des kassettierten Warmetauschers nach 
Fig. 1 in einen Lotofen die dichte Verlotung stattfinden 
kann. 

Wie ohne weiters deutlich wird, ist es bei diesem Ldt- 15 
vorgang nicht notwendig, in das Innere der Flachrohre 
(10) Lot- oder FluBmittel einzubringen, das dort zu un- 
erwunschten Lotanhaufungen AnlaB gibt oder zu dem 
Nachteil fuhrt, daB das FluBmittel nicht gleichmaBig im 
Rohr verteilt und nicht grundlich getrocknet werden 20 
kann. Der neue Warmetauscher nach Fig. 3 ist daher ein 
verlateter Warmetauscher, fur dessen Herstellung aber 
Flachrohre (10) verwendet werden, die ausschlieBlich 
geschweiBt sind. 

25 

Patentansprtiche 

1. Flachrohr, insbesondere aus Aluminium, fflr ei- 
nen verldteten Warmetauscher, mit einer ver- 
schweiBten Langskante und mit an den Langsseiten 30 
nach innen gepragten Sicken, die aneinanderliegen 
und mindestens eine langsverlaufende Trennwand 
bilden, die den Innenraum in Kammern unterteilt, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Sicken (2) an ih- 
rerBeriihrungsstelle(8)verschweiBtsind. 35 
Z Verfahren zur Herstellung des Flachrohres nach 
Anspruch 1, bei dem zunachst aus ein em minde- 
stens auf der spateren AuBenseite (4) lotplattiertem 
Metallstreifen (1) Langssicken (2) herausgepragt 
werden, die nach dem Biegen des Metallstreifens 40 
zur Rohrform und dem VerschweiBen der freien 
Langskanten (3a, 3b) im Rohrinneren aneinander- 
liegen, dadurch gekennzeichnet, daB die Sicken (2) 
langsverschweiBt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, gekennzeichnet 45 
durch ein partielles VerschweiBen der Sicken (2) 
mit einem gepuisten LaserstrahL 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Laserstrahl mit der RohrschweiB- 
maschine zur Herstellung der Langsnaht mitiauft 50 

5. Verfahren nach Anspruch 2, gekennzeichnet 
durch ein durchgehendes VerschweiBen mit Hilfe 
eines induktiven WarmpreBschweiBverfahrens. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, gekennzeichnet da- 
durch, daB das VerschweiBen der Sicken (2) vor der 55 
VerschweiBung der Langsnaht oder umgekehrt er- 
folgt. 

7. Verwendung von Flachrohren nach Anspruch i 
fttr Warmetauscher, deren parallel zueinander an- 
geordnete Flachrohre (10) in Rohrbdden (11) und «> 
mit zwischen sich angeordneten Wellrippen (12) im 
Nocolok- Verfahren verldtet sind. 
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